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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Anfangsabschnittes eines auf einem Rollentrager 
bandformig auf gewickelten Folienschlauches mit einem 
Endabschnitt eines zweiten Folienschlauches, insbesondere fur 
Verpackungsanlagen, gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie 
eine Verpackungsanlage gemafi dem Oberbegriff von Anspruch 8. 

Folienschlauche sind in der Regel auf Rollentrager 
aufgewickelt, die drehbar gelagert sind und von denen der 
Folienschlauch abgewickelt und weiteren Verarbeitungsschritten 
zugefuhrt wird. Ein auf einem Rollentrager auf gewickelter 
Folienschlauch wird im folgenden auch als Schlauchrolle 
bezeichnet. Folienschlauche werden in Verpackungsanlagen in 
vielfaltiger Weise verwendet, etwa in Absackanlagen zum 
Verpacken von Gutern in Sacken, oder in Pallettieranlagen zum 
Umspannen von auf Paletten gelagerten Gutern. 

In Absackanlagen etwa wird von einer solchen Schlauchrolle der 
Folienschlauch abgewickelt und in folgenden Anlagenabschnitten 
mit Material befullt. Dazu muss der zunachst bandformig 
vorliegende Folienschlauch ge6ffnet werden, urn seine Befullung 
Z u ermeglichen. Das erfolgt etwa mithilfe eines Dorns, der in 
axialer Richtung innerhalb des Folienschlauches positioniert 
ist, sodass_ der Folienschlauch beim Passieren dP S .n^ e 
geoffnet wird... Eine solche Konf iguration wird auch als 
„fliegender Dorn" bezeichnet, da der Dorn im Inneren des 
Folienschlauches in stabiler Lagerung aehalten werd«« 
Alternativ zu einem .solchen fliecrsnden Dorn fi,.^, 


Pallettieranlagen zur Verfugung. In Absackanlagen wird der 
betreffende Folienschlauchabschnitt beidseitig des 

eingefullten Materials z.B. mithilfe spezieller 

Schweifiverf ahren verschlossen und das abgepackte Gut kann 
abtransportiert werden. 

Dabei stellt sich insbesondere das Problem des 

Rollentragerwechsels bei vollstandigem Verbrauch eines auf dem 
Rollentrager auf gewickelten Folienschlauches . In herkommlicher 
Weise wird hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der 
Rollentrager der verbrauchten Schlauchrolle entfernt und 
stattdessen eine neue Schlauchrolle bereitgestellt . Der 
Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle wird in weiterer 
Folge handisch in einer der Schlauchrolle unmittelbar 
nachf olgenden Positionier- und Spannstation eingesetzt und den 
weiteren Anlagenabschnitten zugefiihrt. Insbesondere wird der 
Dorn bzw. Keil in den Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
manuell eingeftthrt. Erst wenn der Dorn bzw. Keil eingesetzt 
wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet werden. 

Der Wechsel eines Rollentragers bedingt somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage . Dabei ist zu bemerken, 
dass Schlauchrollen in der Regel etwa 1200 Sacke aufweisen, 
die Verarbeitungsgeschwindigkeit von Absackanlagen aber bei 
etwa 1800 Sacken pro Stunde liegt. Somit ist in etwa 40 
Minuten eine Schlauchrolle auf gebraucht . Der Wechsel der 
Schlauchrolle nimmt aber etwa 10-20 Minuten in Anspruch. Die 
Absackanlage steht daher wahrend ihres Betriebs bis zu einem 
Drittel ihrer Betriebsdauer still. Dabei bewirken zunehmende 
Verarbeitungsgeschwindigkeiten f.tir Folienschlauche eine 
zunehmende Verschlechterung des Verhaltnisses fcwischen 
Arbeitszeit und Stillstandszeit der Anlage. 

Es ist daher das Ziel der Erfindung, langere Stillstandszeiten 
der Gesamtanlage bei einem Wechsel der Schlauchrolle zu 
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vermeiden. Insbesondere ist es das Ziel f dass nach dem 
Verbinden des alten mit dem neuen Folienschlauch wiederum ein 
Schlauch entsteht, dessen Of f nungsquerschnitt an der 
Verbindungsstelle nicht oder nur unwesentlich vermindert wird. 
Dieses Ziel wird durch die kennzeichnenden Merkmale von 
Anspruch 1 bzw. 8 erreicht. 

Anspruch 1 sieht hierbei vor, zum Verbinden eines 
Anfangsabschnittes eines auf einem RollentrSger bandformig 
aufgewickelten Folienschlauches mit einem Endabschnitt eines 
zweiten, sich uber nachfolgende Verarbeitungsstationen, 
insbesondere einer Verpackungsanlage, zumindest teilweise 
bandformig erstreckenden Folienschlauches bei den zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitten der beiden 
Folienschlauche durch Schnittsetzung jeweils zumindest ein 
auf klappbarer Lappen gebildet wird, wobei die Lappen der 
Anfangs- und Endabschnitte tibereinander gelegt und zugfest 
miteinander verbunden werden. Dadurch wird erreicht, dass der 
Folienschlauch der verbrauchten Schlauchrolle gemeinsam mit 
dem Folienschlauch der neuen Schlauchrolle wieder einen 
annahernd kontinuierlichen Folienschlauch bildet, der sich 
tiber die Gesamtanlage erstreckt. Hierzu ist es nicht 
notwendig, dass der Verbindungsabschnitt einen dichten 
Schlauchabschnitt bildet, da der Verbindungsabschnitt nicht 
unbedingt fur die Befullung verwendet werden muse. Er muss - 
aber eine. zugfeste Verbindung darstellen, damit die beiden 
verbundenen Folienschlauche problemlos durch die weiteren 
Anlagenabschnitte gefiihrt warden konaen nnH instcccnd^rc ^.*?±- 
Dorn vora alt an folienschlauch m -'~r_ '':ou.^: Ci-L^Z-iil..*:. :ii 



Fur die Erstellung einer solchen zugfesten Verbindung ist 
gemali Anspruch 1 vorgesehen, durch Schnittsetzung zumindest 
einen auf klappbaren Lappen bei Anfangs- und Endabschnitt zu 
bilden. Eine solche Schnittsetzung kann auf unterschiedliche 
Weise erfolgen. So konnen etwa gemali Anspruch 2 die beiden zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte zunachst jeweils quer 
zur Langserstreckung der Folienschlauche abgeschnitten werden, 
um danach die so entstandenen Eckbereiche der Anfangs- und 
Endabschnitte in einem spitzen Winkel 2U r Langserstreckung der 
Folienschlauche abzuschneiden, sodass an den zu verbindenden 
Anfangs- und Endabschnitten jeweils zwei Lappen entstehen, die 
sich endseitig verjungen. Wie unmittelbar ersichtlich ist, 
sind diese Lappen aufklappbar, wobei die endseitige Verjtingung 
die Handhabung der Lappen erleichtert. Insbesondere kann gemali 
Anspruch 3 vorgesehen sein, dass die Schnittsetzung quer zur 
Langserstreckung der Folienschlauche in einem rechten Winkel 
zur Langserstreckung erfolgt, sodass sich die Lappen an den 
Anfangs- und Endabschnitten der beiden Folienschlauche 
trapezf ormig verjtingen. 

Gemali Anspruch 4 ist vorgesehen, dass die zugfeste Verbindung 
der Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche durch 
VerschweiBen gebildet wird. Insbesondere haben sich hierzu 
gemali Anspruch 5 Schweiliverf ahren auf der Basis von 
Oltraschall als vorteilhaft erwiesen. 

Die erzeugten Lappen an den Anfangs- und Endabschnitten mOssen 
von den Folienschlauchen abgehoben, in Position gehalten und 
wieder zurtick verschwenkt werden. Hierzu hat sich gemali 
Anspruch 6 als vorteilhaft erwiesen, dass die Lappen der zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche 
mittels Unterdruck angesaugt und verschwenkt werden. 

Wie bereits erwahnt wurde, werden bevorzugt Schweiliverf ahren 
Herstellen einer zugfesten Verbindung verwendet. Eine 
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vorteilhafter Arbeitsvorgang wird in Anspruch 7 festgelegt, 
dem zu Folge zum VerschweiJien der Anfangs- und Endabschnitte 
der Folienschlauche ein Lappen des Anf angsabschnittes auf 
einen Schweifiamboss aufgelegt und von diesem mittels 
Unterdruck angesaugt wird, und ein Lappen des Endabschnittes 
auf dem am SchweiBamboss befindlichen Lappen aufgelegt und mit 
diesem verschweiflt wird. 

Anspruch 8 bezieht sich auf eine Absackanlage mit einem 
Rollentrager, auf dem ein Folienschlauch aufgewickelt ist, 
einer Positionier- und Spannstation, die den Folienschlauch 
RollentrSger abwickelt und nachf olgenden 

Anlagenabschnitten zuftihrt, einer Verpackungseinheit zum 
Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie einer 
FSrdereinrichtung ZU m Abtransport verpackter Giiter 
ErfindungsgemaB ist hierbei vorgesehen, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation sowie der Verpackungsstation 
zumxndest eine Schneidvorrichtung fur das Zuschneiden des 
Folienschlauches und eine Verschwei/Jstation zur Bearbeitung 
des Folienschlauches angeordnet ist. Die Schneidvorrichtung 
dient fur die Schnittsetzung gemaJi Anspruch 1 und die 
VerschweiUstation fur die Herstellung einer zugfesten 
Verbindung. GemaB Anspruch 9 handelt es sich hierbei urn eine 
Ultraschall-SchweiBanlage. GemaB Anspruch 10 sind des weiteren 
Saugschwenker zwischen der Positionier- und Spannstation sowjp 
der Abf tills tation. angeordnet, die zum Verschwenken der Lappen 
am Anfangs- bzw. Endabschnitt dienen. 


Fig, lb eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Vakuums auger n gemafi dem Sand der Technik, 

Fig, lc eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Keil gemafi dem Sand der Technik, 

Fig. 2a eine schematische Darstellung einer erf indungsgemafien 
Verpackungsanlage mit Rollenmagazin, Schneid- und 

Schweifieinheit, Spann- und Puf f ereinheit sowie der 
Verpackungseinheit in einem Verf ahrensschritt, bei dem der 
Anfangsabschnitt einer neuen Schlauchrolle manuell in die 
Positionier- und Spannstation des Rollenmagazins eingesetzt 
wird und der Endabschnitt der alten Rolle zugeschnitten wird, 

Fig. 2b die schematische Darstellung gemafi Fig. 2a von oben 
gesehen, 

Fig. 3a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem der Anfangsabschnitt der neuen 
Rolle in der Positionier- und Spannstation von einem 
Saugschwenker erfasst wird, 

Fig. 3b die schematische Darstellung gemafi Fig. 3a von oben 
gesehen, 

Fig. 4a eine schematische Darstellung gemafi Fig. 2 far jenen 
Verfahrensschritt, bei dem die Lappen des Endabschnittes der 
alten Rolle hochgeklappt werden, 

Fig. 4b die schematische Darstellung gemafi Fig. 4 a von oben 
gesehen, 

Fig. 5a eine schematische Darstellung gemafi Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem der Anfangsabschnitt der neuen 
Rolle zugeschnitten wird, 


Fig. 5b die schematische Darstellung gem&fi Fig. 5a von oben 
gesehen, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt der beiden zu verbindenden Folienschlauche von 
oben gesehen, in der eine mogliche Schnittsetzung ersichtlich 
ist, 

Fig. 7a eine schematische Darstellung gemafi Fig. 2 fur jenen 
Verf ahrensschritt, bei dem die Lappen des Anf angsabschnittes 
der neuen Rolle hochgeklappt werden und der Schweifiamboss 
eingeschoben wird, 

Fig. 7b die schematische Darstellung gemafi Fig. 7a von oben 
gesehen, 

Fig. 8a eine schematische Darstellung gemafi Fig. 2 far jenen 
Verf ahrensschritt, bei dem die Lappen des Anf angsabschnittes 
der neuen Rolle auf den Schweifiamboss gesetzt werden, 

Fig. 8b die schematische Darstellung gemafi Fig. 8a von oben 
gesehen, 

Fig. 9a eine schematische Darstellung gesaSfi Fig. 2 fur jenen * 
Verfahrensschritt, bei dem die far das Hantieren der Lappen 
des Anf angsabschnittes der neuen Rolle vorgesehenen 
Saugschwenker weggeschwenkt werden- 


alten Rolle auf die Lappen des Anf angsabschnittes der neuen 
Rolle aufgesetzt werden und mit ihnen verschweiftt werden, 

Fig. 10b die schematische Darstellung gemali Fig. 10a von oben 
gesehen, 

Fig. 11a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem die Schweifivorrichtung sowie die 
Saugschwenker von den Folienschlauchen weggeklappt wurden, 

Fig. lib die schematische Darstellung gemali Fig. 11a von oben 
gesehen, 

Fig. 12a eine schematische Darstellung gemali Fig- 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem der Schweiliamboss seitlich 
herausgezogen wurde und die zugfeste Verbindung zwischen den 
zu verbindenden Folienschlauchen f ertiggestellt ist, 

Fig. 12b die schematische Darstellung gemali Fig. 12a von oben 
gesehen, und 

Fig. 13a-c unterschiedliche Ausf tihrungsvarianten eines 
Rollenmagazins . 

Fig. la-c zeigt eine schematische Darstellung einer 
herkommlichen Absackanlage mit einer Schlauchrolle 16' , einer 
Spann- und Puf f ereinheit 23, einer Bef iillungseinheit 20 sowie 
einem F6rderer 21. In der Bef tillungseinheit 20 ist es vor dem 
Befullen erf orderlich, den Folienschlauch 5 zu offnen, was 
mithilfe eines in den Folienschlauch - 5 eingesetzten Dorns 25 
bewerkstelligt wird. Der Folienschlauch 5 kann nun etwa uber 
einen Ftilltrichter 26 befiillt werden. Beidseits des befullten 
Abschnittes wird der Folienschlauch 5 abgeschnitten und die 
Enden verschweiiit . Das abgepackte Gut kann in weiterer Folge 
vom Forderer 21 abtransportiert werden. Die Arbeitsschritte in 


solchen Anlagen verlaufen automat is iert und werden von 
Anlagensteuerungssystemen gesteuert . 

Fig. lb zeigt eine weitere Ausf tihrungsvariante einer 
herkommlichen Absackanlage, bei der anstelle des Dorns 25 
Vakuumsauger 27 zum Offnen des Folienschlauches 5 verwendet 
werden, was sich insbesondere bei Schlitzf altensacken 
empfiehlt. In Fig. lc wird schematisch die Verwendung eines 
Keils 28 gezeigt. Bei all diesen Ausf uhrungsvarianten stellt 
sich das Problem des Rollentragerwechsels bei vollstandigem 
Verbrauch eines auf dem Rollentrager 1 auf gewickelten 
Folienschlauches 5. In herkommlicher Weise wird hierzu die 
Verpackungsanlage gestoppt, der Rollentrager 1 der 
verbrauchten Schlauchrolle 16' entfernt und stattdessen eine 
neue Schlauchrolle 16 bereitgestellt . Der Anf angsabschnitt der 
neuen Schlauchrolle 16 wird in weiterer Folge handisch in 
einer der Schlauchrolle 16 unmittelbar nachf olgenden Spann- 
und Puf fereinheit 23 eingesetzt und den weiteren 
Anlagenabschnitten zugefuhrt. Insbesondere wird der Dorn 25 
bzw. Keil 28 in den Anf angsabschnitt der neuen Schlauchrolle 
16 manuell eingefuhrt. Erst wenn der Dorn 25 bzw. Keil 28 
eingesetzt wurde, kann die Verpackungsanlage wieder gestartet 
werden, was l&ngere Stillstandszeiten der Gesamtanlage 
bedingt . 

Diese Stillstandszeiten konnen erf indungsgemSIJ durch Anordnung 
einer Schneidvorrichtung 7 , 8, 9 soivie einer Verschweift station 
12, 13 vermieden werden. wie ^nharui d£.L Tolgenden Fig. 2 bis 
12 erlautert wird. 
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Verpackungseinheit 24 kann es sich etwa urn eine 
BefUllungseinheit einer Absackanlage handeln, oder urn eine 
Verpackungseinheit zum Umhullen von Palletten mithilf e ■ eines 
Folienschlauches 5. Im Unterschied zu herk6mmlichen Anlagen 
gemafl Fig. la-c sind erf indungsgemafi zwischen der Spann- und 
Positioniereinheit 6a, 6b des Rollenmagazins 21 sowie der 
Puf fereinheit 23 Schneidvorrichtungen 7, 8, 9 und eine 
VerschweiJistation 12, 13 vorgesehen. 


Die neue Schlauchrolle 16 wird vom einem Rollenmagazin 21 
herangefiihrt, fur das unterschiedliche Ausf uhrungsvarianten 
denkbar sind. So zeigt etwa Fig. 13a ein Linearrolleninagazin, 
bei dem die Schlauchrollen 16 koaxial ausgerichtet sind und 
nacheinander einem Wechsler 29 zugefuhrt werden. Der Wechsler 
29 entnimmt eine Schlauchrolle 16 dem Linearrolleninagazin und 
positioniert sie gegenUber den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 
23, 24 so, dass der Anf angsabschnitt 3 der neuen Schlauchrolle 
16 den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 23, 24 zugefuhrt werden 
kann. Fig. 13b zeigt als alternative Ausf Uhrungs form eines 
Rollenmagazins ein Karussellrollenmagazin, bei der die 
Schlauchrollen 16 kreisformig angeordnet sind. GemaJi Fig. 13c 
kann auch ein Paternoster-Auf zug vorgesehen sein, sodass die 
Schlauchrollen 16 auch in einer zur Bildebene von Fig. 13c 
senkrechten Richtung bewegbar sind. 

Der Anf angsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 einer 
neuen Schlauchrolle 16 wird in einer Zuf lihreinrichtung des 
Wechslers 29 so positioniert und fixiert, dass der 
Anfangsabschnitt 3 in definierter Lage herabhSngt, wobei er 
gegen elektromagnetische Storeinf lusse . gut geschut zt ist. Der- 
Anfangsabschnitt 3 wird in weiterer Folge von der Spannrolle 
6a sowie der Zufuhrrolle 6b erfasst (Fig. 2) . 

Wahrend dieses Arbeitsschrittes wird der Endabschnitt 4 des 
alten Folienschlauches 5 beidseitig mithilfe der Saugschwenker 


10a, 10b pneumatisch erfasst und auf einer ersten 
Schneidvorrichtung 9 posit ioniert, wo der Endabschnitt 4 
zugeschnitten wird. Der Schnittvorgang wird hierbei so gewahlt 
werden, dass zumindest ein hochklappbarer Lappen 4a, 4b am 
Endabschnitt 4 entsteht. Ein bevorzugte Schnittsetzung besteht 
darin, dass der Endabschnitt 4 zunSchst quer zur 
L&ngserstreckung L des Folienschlauches 5, vorzugsweise im 
rechten Winkel, entlang einer Schnittlinie Qi abgeschnitten 
wird (siehe auch Fig. 6) . Dieser Schnittvorgang empfiehlt sich 
insbesondere bei unf ormigen Endabschnitten 4 . In weiterer 
Folge werden die so entstandenen Eckbereiche 15 in einem 
spitzen Winkel zur LSngserstreckung L des Folienschlauches 5 
entlang der Schnittlinien Si und S 2 abgeschnitten, sodass ein 
oberer Lappen 4a und ein unterer Lappen 4b entstehen, die sich 
jeweils endseitig verjiingen. Es ist nun einerseits unmittelbar 
ersichtlich, dass sich der spitze Winkel zur LSngserstreckung 
L in Richtung des Folienschlauches 5 Sffnen muss, da ansonsten 
keine hochklappbaren Lappen 4a, 4b gebildet werden konnen, und 
dass andererseits die Schnittlinie Q x auch entfallen kann, 
falls die Schnittlinien Si und S 2 so gewahlt werden, dass deren 
Schnittpunkt innerhalb des Folienschlauches 5 zu liegen kommt. 

Alternativ dazu konnte der Folienschlauch 5 an seinem 
Anfangsabschnitten 4 aber auch lediglich axial auf geschlitzt 
werden, wodurch sich ebenf alls aufklappbarc Lappen 4a, 4b 
erg&ben. Je nach Anf orderungen und den jeweiligen 
Verarbeitungsumstanden k6nnen somit unterschiedliche 

Schnittsetzungen vorteilhaft sein. 


die Lappen 4a, 4b cies Endabschnittes 4 in definierter Lage 
gehalten werden. 


Fig. 4 zeigt, wie 'daraufhin der Anf angsabschnitt 3 mithilfe 
des Saugschwenkers 18 der Schneidvorrichtung 7 zugefuhrt wird, 
wo der Anf angsabschnitt 3 quer zur Langserstreckung L des 
Folienschlauches 2, vorzugsweise im rechten Winkel, entlang 
der Schnittlinie Q 2 abgeschnitten wird (siehe auch Fig. 6) . 
Dieser Schnittvorgang empfiehlt sich insbesondere bei 
unformigen Anf angsabschnitten 3, wobei die Eckbereiche 19 
gebildet werden (Fig. 6). Die Lappen 4a und 4b des 
Endabschnittes 4 des alten Folienschlauches 5 werden 
unterdessen mithilfe der Saugschwenker 10a und 10b 
hochgeklappt . 

Gemafi Fig. 5 wird der Anf angsabschnitt 3 des neuen 
Folienschlauches 2 der Schneidvorrichtung 8 zugefuhrt, wobei 
der Schnittvorgang wiederum so gewahlt werden wird, dass 
zumindest ein hochklappbarer Lappen 3a, 3b am Anf angsabschnitt 
3 entsteht. Ein bevorzugte Schnittsetzung besteht darin, dass 
die Eckbereiche 19 in einem spitzen Winkel zur 
Langserstreckung L des Folienschlauches 2 entlang der 
Schnittlinien S 3 und S 4 abgeschnitten werden, sodass ein oberer 
Lappen 3a und ein unterer Lappen 3b entstehen, die sich 
jeweils endseitig verjungen. Es ist nun einerseits unmittelbar 
ersichtlich, dass sich der spitze Winkel zur Langserstreckung 
L in Richtung des Folienschlauches 2 offnen muss, da ansonsten 
keine hochklappbaren Lappen 3a, 3b gebildet werden konnen, und 
dass andererseits die Schnittlinie Q 2 auch entfallen kann, 
falls die Schnittlinien S 3 und S 4 so gewahlt werden, dass deren 
Schnittpunkt innerhalb des Folienschlauches 2 zu liegen kommt. 


Nun konnen gemafi Fig. 7 mithilfe der Saugschwenker 11a und 18 
die Lappen 3a und 3b des Folienschlauches 2 hochgeklappt 
werden. In dieser Positionierung der Lappen 4a, 4b, 3a und 3b 
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kann ein Schweifiamboss 14 seitlich eingeschoben werden, um das 
nun folgende Verschweifien der beiden Folienschlauche 2 und 5 
zu ermSglichen. 


Wie in Fig. 8 dargestellt ist, werden daraufhin die Lappen 3a 
und 3b mithilfe der Saugschwenker 11a und 18 auf den 
Schweifiamboss 14 aufgelegt und von diesem pneumatisch erf asst. 
GemSfi Fig. 9 kSnnen die Saugschwenker 11a und 18 in weiterer 
Folge weggeschwenkt werden. Nun konnen gemSJl Fig. 10 mithilfe 
der Saugschwenker 10a und 10b die Lappen 4a und 4b des 
Endabschnittes 4 des alten Folienschlauches 5 auf die Lappen 
3a und 3b des Anf angsabschnittes 3 des neuen Folienschlauches 
2 gelegt werden. Das Schweifiwerkzeug 12, 13 kann in dieser 
Posit ionierung der Lappen 3a, 3b, 4 a und 4b auf dem 
Schweifiamboss 14 nun in Richtung der Folienschlauche 2 und 5 
bewegt werden. Vorzugsweise handelt es sich hierbei um ein 
Schweifigerat auf der Basis von Ultraschall, wobei die 
Schweifiwerkzeuge 12a, 12b sowie 13a und 13b auch als 
Sonotroden bezeichnet werden. Diese Sonotroden 12a, 12b 13a, 
13b werden mit Druck auf die Lappen 3a, 3b, 4a, 4b aufgesetzt, 
die mithilfe von Ultraschall in Schwingung versetzt werden. 
Die Eingangsleistung des Ultraschallschweifigerates wird dabei 
insbesondere in Abhangigkeit von der Foliendicke und der 
Folienbeschaf f enheit gew&hlt, um Probleme mit Abkuhlung und 
Verklebungen zu vermeiden. In den. - Heriihruiiysbereichen stellt 
sich daraufhin eine- Relativbewegung der Lappen 3a und 4a bzw. 
der Lappen 3b und 4b ein, die zu warmeentwicklung und in 
weiterer Folge zum Plastif izier^n m d-h. zuut Aurscinnelien des 
Kunststof tmaterinls , Cuhrt. Dsr r ';::.:r: \z~z£ • • ^•:v.\±:z .;; - 


Klebstoff zu versehen und den Endabschnitt 4 des alten 
Folienschlauches 5 daruber zu stiilpen. Allerdings milsste 
hierzu der Klebstoff hinreichend schnell abbinden, was bei 
gegenwartig erhaltlichen Klebstoff en nicht der Fall 1st. 

Nach Beendigung des Schweifivorganges konnen gemaJi Fig. 11 die 
Sonotroden 12a, 12b f 13a und 13b zurtickgezogen und die 
Saugschwenker 10a und 10b weggeklappt werden. Als letzter 
Verf ahrensschritt kann nun der Schweifiamboss 14 seitlich 
herausgezogen werden, wodurch die Verbindungsstelle 17 
freigegeben wird. Diese Verbindungsstelle 17 weist zwar in 
ihren Randbereichen jeweils einen dreiecksf ormigen Ausschnitt 
auf und ist somit nicht dicht, stellt aber eine zugfeste 
Verbindung dar. Die beiden verbundenen Folienschlauche 2 und 5 
konnen somit problemlos durch die weiteren Anlagenabschnitte 
geftthrt werden. Insbesondere stellt das erf indungsgemaJie 
Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der beiden 
Folienschlauche 2 und 5 wieder ein Schlauch entsteht. Das 
erf indungsgemalie Verfahren erlaubt aufierdem eine genaue 
VerschweiJiung der beiden Folienschlauche 2 und 5, was fur die 
Vermeidung von Schiefl&ufen des verbundenen Folienschlauches 
entscheidend ist. Der Folienschlauch 2, 5 selbst weist jedoch 
relativ gro&e Toleranzen auf, die durch das erf indungsgemaBe 
Verfahren aber kompensiert werden konnen. Das erf indungsgemaBe 
Verfahren kann dabei bei Anlagen mit fliegendem Dorn 25 als 
auch bei Anlagen mit Keil 28 oder Vakuumsaugern 27 eingesetzt 
werden. 

Mithilfe des erf indungsgemalien Verfahrens k6nnen somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bei einem Wechsel der 
Schlauchrolle vermieden werden. 


Patentansprtiche ; 


Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) 
eines auf einem Rollentrager (1) bandformig 
auf gewickelten Folienschlauches (2) mit einem 
Endabschnitt (4) eines zweiten, sich tiber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer 

Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5), dadurch 

gekennzeichnet, dass bei den zu verbindenden Anfangs- und 
Endabschnitt en (3, 4) der beiden Folienschlauche (2, 5) 
durch Schnittsetzung jeweils zumindest ein auf klappbarer 
Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) gebildet wird, wobei die Lappen 
(3a, 3b, 4a, 4b) der Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) 
ubereinander gelegt werden und zugfest miteinander 
verbunden werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung so erfolgt, dass die beiden zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) jeweils 
quer zur Langserstreckung (L) der Folienschlauche (2, 5) 
abgeschnitten werden, und die so entstandenen Eckbereiche 
(15) der Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) in einem 
spitzen Winkel zur Langserstreckung (L) der 
Folienschlauche (2, 5) abgeschnitten werden, scdass an 
den zu verbindenden Anfangs- und Endabschnitt en (3, 4) 
jeweils zwei Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) entstehen, die sich 
endseitig verjungen. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zugfeste Verbindung der Anfangs- 
und Endabschnitte (3, 4) der Folienschiauche (2, 5) durch 
Verschweifien gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verschweifien mittels Ultraschall erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) der zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) der 
Folienschlauche (2, 5) mittels Unterdruck angesaugt und 
verschwenkt werden . 

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Verschweifien der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) ein 
Lappen (3a, 3b) des Anf angsabschnittes (3) auf einen 
Schweifiamboss (14) aufgelegt und von diesem mittels 
Unterdruck angesaugt wird, und ein Lappen (4a, 4b) des 
Endabschnittes (4) auf dem am Schweifiamboss (14) 
befindlichen Lappen (3a, 3b) aufgelegt und mit diesem 
verschweifit wird. 

8. Verpackungsanlage mit einem Rollentrager (1), auf dem ein 
Folienschlauch (2) aufgewickelt ist, einer Positionier- 
und Spannstation (6a, 6b), die den Folienschlauch (2) vom 
Rollentrager (1) abwickelt und nachf olgenden 
Anlag.enabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit (20) 
zum Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie 
einer Fordereinrichtung (21) zum Abtransport verpackter 
Guter, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation (6a, 6b) sowie der 
Verpackungseinheit (20) zumindest eine Schneidvorrichtung 


(7 , 8, 9) fur das Zuschneiden des Folienschlauches (2) 
und eine Verschweiflstation (12, 13) zur Bearbeitung des 
Folienschlauches ( 2 ) angeordnet ist . 


9. Verpackungsanlage nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei der Verschweiftstation 
(12, 13) um eine Ultraschall-Schweiftanlage handelt. 

10 . Verpackungsanlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzexchnet, dass zwischen der Positionier- und 
Spannstation (6a, 6b) sowie der Verpackungseinheit (20) 
Saugschwenker (10, 11) angeordnet sind. 

Die Patentanwalte 

P. Kliment, B. Henhapel 


Zusammenf assung : 


Verfahren zum Verbinden eines Anf angsabschnittes (3) eines auf 
einem Rollentrager (1) bandformig auf gewickelten 

Folienschlauches (2) mit einem Endabschnitt (4) eines zweiten, 
sich iiber nachfolgende Verarbeitungsstationen, insbesondere 
einer Absackanlage, zumindest teilweise bandformig 

erstreckenden Folienschlauches (5), bei dem vorgesehen ist, 
dass bei den zu verbindenden Anfangs- und Endabschnitten (3, 
4) der beiden Folienschlauche (2, 5) durch Schnittsetzung 
jeweils zumindest ein auf klappbarer Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) 
gebildet wird, wobei ein Lappen (4a, 4b) des Endabschnitt es 
(4) auf einen Lappen (3a, 3b) des Anf angsabschnittes (3) 
gelegt wird und die auf einandergelegten Lappen (3a, 3b, 4a, 
4b) zugfest miteinander verbunden werden. Die Herstellung 
einer zugfesten Verbindung der Anfangs- und Endabschnitte (3, 
4) der Folienschlauche (2, 5) erfolgt hierbei durch 
Verschweifien, wobei Schweifiverf ahren auf der Basis von 
Ultraschall bevorzugt werden. 


Fig. 10 
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